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an den das Gielirohr (4) eines Schmelzebehalters (3)
anschlieRbar ist und der mit dem tiefsten Bereich des
Formhohlraums (9) in Verbindung steht, und mit einem
in die Form integrierten VerschluRstopfen (17) der nach
dem Fullen des Formhohlraums mittels eines externen,
in die Form eingreifenden Antriebs (19) in die Schlie3-
stellung bringbar ist, wird ein einwandfreier Verschluf}
ohne Beeintrachtigung der Gufqualitat und der Form-
sandaufbereitung dadurch verwirklicht, dal zwischen
dem EinguR® und dem Formhohlraum ein diese verbin-
dender GielRkanal (13) winklig zu dem Eingu® angeord-
net ist, und daR der VerschluRstopfen als
Sandformkoérper ausgebildet und in einer eingeformten
Fiihrung (15) der Form zwischen einer Offnungslage
und einer SchlieRlage, in der er den GieRRkanal ver-
schlie8t und der metallostatische Druck der Schmelze
in der Form senkrecht zur Fiihrung auf den Verschlul3-
stopfen wirkt, verschiebbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum stei-
genden Niederdruck-Gie3en von Metallen, insbesond-
ere Leichtmetallen, in geteilten Sandformen mit einem
Einguf3 in einer der beiden Formen, an den das Giel3-
rohr eines Schmelzebehalters anschlieRbar ist und der
mit dem tiefsten Bereich des Formhohlraums in Verbin-
dung steht, und mit einem in die Form integrierten Ver-
schluBpropfen, der nach dem Fillen des
Formhohlraums mittels eines externen, in die Form ein-
greifenden Antriebs in die SchlieRstellung bringbar ist.
[0002] Beim steigenden GieRen von Metallen wird die
Schmelze in dem Schmelzebehalter bzw. einem Warm-
halteofen unter berdruck gesetzt, um die Schmelze
Uber das GielRrohr und den EinguR? steigend in den
Formhohlraum zu driicken. Nach dem Fillen der Form
mul die im Gief3rohr und im Eingu3 der Form stehende
Schmelzesaule unterbrochen werden, um die abgegos-
sene Form weitertransportieren und die nachste Form
an das GieRrohr andocken zu kénnen. Zuvor muf} die
Schmelze im GieRrohr zurlickgesetzt werden. Weiterhin
sind an der Form Vorkehrungen dafir zu treffen, da®
der Eingul wahrend des Weitertransportes der Form
verschlossen ist, und zwar zumindest solange, bis die
Schmelze im Eingul® erstarrt ist. Dies geschieht bei-
spielsweise durch Verschieben der Form auf Kihlplat-
ten oder durch mit der Form mitgefiihrte Kihiplatten.
[0003] Zum VerschlielRen der Form nach dem Fiillen
sind ferner am Einguf} angeordnete, in die Form inte-
grierte Verschluf3schieber bekannt (WO 93/11892, WO
95/32826), die aus einer Offnungestellung beim GieRen
in eine den Einguf absperrende Schliellage verschieb-
bar sind. Bei Sandformen -kastenlos oder kastengebun-
den- ergibt sich das Problem, dal® die aus einem
anderen Material bestehenden Schieber anlaflich der
Aufbereitung des Formsandes aussortiert werden mis-
sen. Vielfach haften sie auch an dem erstarrten Metall
im Eingu und mussen durch einen gesonderten
Arbeitsgang entfernt werden.

[0004] Bei einer bekannten Ausfiihrung (WO
95/32826, DE-Zeitschrift "GieRerei" 1998, Seite 57 bis
62) wird nach dem Fullen der Form mittels eines exter-
nen Antriebs, der von der Seite her in die Sandform ein-
greift, Formsand aus dem Bereich neben dem Einguf3 in
den EinguB} verdréngt, der den Einguf® dann propfenar-
tig verlegen soll. Hierbei entsteht erheblicher Abrieb,
der sowohl in Richtung Giefdrohr, als auch in Richtung
Formhohlraum in die Schmelze verdrangt wird. Die in
Richtung Giel3rohr verdrangten Formsandpartikel ver-
bleiben beim Ruicksetzen in der Schmelze und werden
beim nachsten GieRvorgang in den Formhohlraum
transportiert, was mit erheblichen Qualitatseinbul’en
am Guf3stiick verknUpft ist, insbesondere wenn sie aus
Leichtmetall, z.B. Aluminiumlegierungen bestehen.
[0005] Das Verschleppen von Formsand in die
Schmelze versucht man dadurch zu verhindern, daf}
stromabwarts des Verschlulstopfens ein Partikelfilter
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angeordnet ist (DE-Zeitschrift "GielRerei"), oder dadurch
(WO 95/32826), dall der Einguf® vom Giefrohr-Ansatz
zunachst nach unten gefiihrt ist und in diesem abfallen-
den Bereich des Eingul3ses der Antrieb in die Form ein-
greift, um den Formsand propfenartig in den
abfallenden Abschnitt des Eingusses zu verdrangen.
Diese Ausfiihrung widerspricht der grundsatzlichen For-
derung nach einer mdéglichst kurzen Eingufstrecke.
Auch widerspricht die abfallende Strecke dem Prinzip
des steigenden GiefRens und kann es in diesem Bereich
zu unerwilnschten Turbulenzen beim Abgielen der
Form kommen. Beide bekannte Ausfiihrungen haben
zwar den Vorteil, dal die Form keine sortenfremden
Bauteile enthalt, da der Verschluf3stopfen aus dem glei-
chen Formsand wie die Form selbst besteht und folglich
mit dem Formsand der Form aufgearbeitet werden
kann. Es verbleibt aber in beiden Fallen der Nachteil,
dal der VerschluB® véllig unkontrolliert erfolgt und die
Qualitat des Verschlusses von der Formfestigkeit, der
durch den Antrieb auf den Formsand wirkenden Aus-
druickkraft und dem zeitlichen Kraftgradienten abhangig
ist. Es ist insbesondere nicht gewahrleistet, dal® sich
tatséchlich ein intakter geschlossener Pfropfen bildet
und die Form nicht seitlich des ausgedruickten Propfens
ausbricht. Diese Risiken sind insbesondere bei gro3en
EinguBquerschnitten fir hohe GieRleistungen beson-
ders groR.

[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zu schaffen, bei der unter Beibehaltung der sortenrei-
nen Zusammensetzung der Sandform ein einwandfreier
Verschlu® im Bereich des Eingusses mdglich ist und
zudem auch bei hoher GieBleistung und groRen Ein-
guRquerschnitten die Qualitat des Verschlusses repro-
duzierbar erhalten bleibt und schlieRlich die Gefahr des
Einschleppens von Formsandpartikel in die Schmelze
minimiert wird.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman dadurch
geldst, dal zwischen dem Einguf® und dem Formhohl-
raum ein diese verbindender Giel3kanal winklig zu dem
Eingul® angeordnet ist, und daR der VerschluRstopfen
als Sandformkoérper ausgebildet und in einer eingeform-
ten Fiihrung der Form zwischen einer Offnungslage und
einer Schliellage, in der er den Gie3kanal verschlie3t
und der metallostatische Druck der Schmelze in der
Form senkrecht zur Fiihrung auf den Verschluf3stopfen
wirkt, verschiebbar ist.

[0008] Bei der erfindungsgeméaflen Ausbildung wird
der Verschlu3stopfen als Sandformkérper vorgeformt.
Ferner wird in der Sandform einerseits eine Fiihrung fiir
den VerschluBstopfen, andererseits ein Giel3kanal
winklig zum Einguf® eingeformt, und zwar im Bereich
der Formtrennebene dieser Form. Der Giel3kanal ver-
lauft vorzugsweise rechtwinklig oder unter einem steilen
stumpfen Winkel zur FlieRfrichtung im Eingul. Bei
hohen GuBstlicken, die also entsprechend tief in diese
Form reichen, muR auch der GieRkanal entsprechend
tief ausgeformt werden. Der endgultige Querschnitt des



3 EP 0988 909 A1 4

GielRkanals kann dann durch einen eingelegten Kern
bestimmt werden.

[0009] Die Schmelze wird innerhalb der Form von
dem Eingul in den GielR3kanal umgelenkt. Im Bereich
der Umlenkung ist die Fihrung mit dem Verschluf3stop-
fen angeordnet, wobei sich der VerschluRstopfen
zunéchst in der den Ubergang zwischen EinguR und
GieRkanal freigebenden Offnungslage befindet. Nach
dem Fllen der Form wird der als Sandformkd&rper aus-
gebildete VerschluRstopfen mittels des in die Form ein-
greifenden externen Antriebs innerhalb der Fihrung in
die SchlieRlage verschoben, in der der Ubergang zwi-
schen dem Eingu und dem GieRRkanal von dem Ver-
schluBstopfen verlegt ist. In der Schliel3lage wirkt der
metallostatische Druck der Form quer zur Fihrung auf
den VerschluBstopfen, so dafd dieser in seiner Position
verharrt.

[0010] Da der VerschluBstopfen ein gesondertes
Formteil ist, kommt es nur zu minimalem Abrieb an der
Fihrung bzw. am Sandformkérper selbst, so dall die
Gefahr des Verschleppens von Formsandpartikeln in
das GieRrohr beim Zurilicksetzen der Schmelze sehr
gering ist. Ferner 14t sich der Verschluf3stopfen grund-
satzlich aus dem gleichen Formsand herstellen, wie die
Form selbst, so daf er bei der Aufbereitung des Form-
sandes gleichfalls aufgearbeitet wird. Durch die
getrennte Vorfertigung 18Rt sich die Harte des Sand-
formkorpers entsprechend dem Verwendungszweck
optimieren.

[0011] In bevorzugter Ausfiihrung ist der Verschlul3-
stopfen in der Offnungslage selbsthemmend in der Fiih-
rung gehalten. Die Selbsthemmenung lalt sich durch
entsprechend enge Passung von VerschluRstopfen und
Fihrung, gegebenenfalls unterstiitzt durch Reibungs-
krafte aufgrund von Oberflachenrauhigkeiten verwirkli-
chen.

[0012] Bei horizontal liegenden Formen und etwa ver-
tikalem Eingu® kann der VerschluBstopfen auch mit
Spiel in die Fiihrung eingelegt sein und beispielsweise
einer Stufe od. dgl. aufliegen. Beim Flllen der Form
wird der Verschluf3stopfen unter der Auftriebskraft der
Schmelze in die Offnungslage angehoben, in der er in
der Fuhrung dichtet, beispielsweise gegen eine Ring-
stufe anliegt oder durch konische Ausbildung der Fih-
rung gegen die Fiihrungsflache abdichtet.

[0013] Statt aus Formsand, wie schon oben angedeu-
tet, kann der den VerschluRstopfen bildende Sandform-
kérper auch aus Kernsand hergestellt sein. In beiden
Fallen kann sich eine Oberflachenglattung durch Auf-
bringen einer Schlichte empfehlen.

[0014] In einer weiterhin vorteilhaften Ausgestaltung
ist vorgesehen, daf} die Fiihrung als Biichse aus Kern-
sand ausgebildet und in vorgeformte Aufnahmen der
Form eingesetzt ist, wobei die Bilichse sich radial in den
GielRkanal 6ffnende Aussparungen fur den Schmelze-
Ubertritt aufweist, die mittels des in die Blichse einge-
setzten VerschluRRstopfens verschlielBbar sind.

[0015] Durch Ausbildung der Fuhrung als Biichse aus
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Kernsand lassen sich bessere Flihrungseigenschaften
fir den Verschlustopfen verwirklichen. Ferner weist
diese Blichse eine groRere Festigkeit auf, so dal® die
auf den Verschlufistopfen wirkenden Schubkrafte keine
Gefahr fiir die Fihrungsbichse darstellen. Ferner kann
die Buchse bei gleichen AuRenmafRen und entspre-
chend gleichen Aufnahmen in der Form hinsichtlich
Anordnung und GréRe der Aussparungen fiir den Uber-
tritt der Schmelze an die jeweiligen Gegebenheiten
angepaf’t werden. Da die Buchse aus Kernsand
besteht, stellt auch sie in dem ublichen Sandaufberei-
tungsprozel3 kein Fremdkoérper dar.

[0016] Die Fuhrung -ob unmittelbar im Formsand aus-
gebildet oder als Blichse aus Kernsand- erstreckt sich
von der den EinguR aufweisenden Form (ber die Formt-
rennebene bis in die andere Form, so dal® gewahrleistet
ist, dal® der quer zum Einguf} liegende Giel3kanal voll-
sténdig verschliel3bar ist.

[0017] Fir den Fall, daB die Fiihrung von einer einge-
setzten Blichse gebildet ist, sind in beiden Formen ein-
ander zugekehrte Aufnahmen fiir die Bichse
vorgesehen. Hierbei hat die Buchse aus Kernsand den
Vorteil, dal® selbst bei einem Versatz der Formen in der
Teilungsebene eine lineare, glatte Fuhrung fir den Ver-
schluBstopfen gewahrleistet ist.

[0018] Rein vorsorglich kann stromabwarts des Ver-
schluf3stopfens ein in die Form integrierter Partikelfilter
angeordnet sein. Im Falle einer gesonderten Flhrungs-
biichse kann der Partikelfilter am Schmelzezulauf der
Bilichse in diese eingesetzt sein, so dal} Biichse mit
VerschluBBstopfen und Partikelfilter in einem einzigen
Arbeitsgang in die Form eingesetzt werden kénnen.
[0019] Bei horizontal liegenden Formen sind die Fiih-
rung fir den Verschluf3stopfen gleichachsig mit dem im
wesentlichen vertikal verlaufenden Einguf3 und der
GielRkanal etwa horizontal in der unten liegenden Form
ausgebildet. In der oben liegenden Form ist dann ferner
eine mit der Fuhrung gleichachsige Bohrung fiir den
Eingriff des Antriebs des VerschluRstopfens von oben
her angeordnet. Der Antrieb greift also von der dem Ein-
guR gegeniiberliegenden Seite in die Form ein.

[0020] Bei vertikal stehenden Formen mit seitlichen
AnguB} und etwa horizontal liegendem Einguf3 verlauft
der Giel3kanal etwa vertikal und ist der Verschluf3stop-
fen mit seiner Fuhrung parallel oberhalb des Eingusses
und quer zum GieRBkanal angeordnet. In diesem Fall
flieRt also die Schmelze der Form zunéachst horizontal
zu und wird dann vertikal in den GieRkanal umgelenkt,
der nach dem Fillen der Form durch den quer dazu ver-
schiebbaren VerschluRstopfen verlegt wird.

[0021] Bei Formen mit mehreren diskreten Formhohl-
raumen, die Uber einen zentralen Eingu® mit senkrecht
dazu sternférmig angeordneten GieRRkanalen gefiillt
werden, ist die Fihrung mit dem Verschluf3stopfen
gleichachsig mit dem Eingu® angeordnet und setzen
die GielR3kanale an dieser Flihrung an, so dal nach dem
Flllen samtlicher Formhohlrdume die GieRkanadle mit
einem einzigen VerschluBstopfen verlegt werden kon-
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nen.

[0022] Der Antrieb fir den Verschlustopfen ist vor-
teilhafterweise ein Druckmittelzylinder, dessen Kolben-
stange in eine eingeformte oder nachtraglich
mechanisch eingebrachte Bohrung in der Form ein-
greift. Der Antrieb 1aRt sich vorzugsweise so steuern,
daf die Kolbenstange des Antriebs vor dem Fillen der
Form in eine den VerschluBstopfen gegen den Druck
der Schmelze in der Offnungslage abstiitzende Bereit-
schaftsstellung verfahrbar ist.

[0023] Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger
Ausflihrungebeispiele sowie anhand der Zeichnung
beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 bis 4 eine schematische Ansicht einer ersten
Ausfihrungsform in verschiedenen
Positionen beim Giel3en;

Fig. 5 eine vergroflerte Teilansicht &hnlich
Fig. 1 in einer abgewandelten Ausfiih-
rung;

Fig. 6 eine der Fig. 5 entsprechende Ansicht
einer weiteren Ausflihrungsform;

Fig. 7 eine Draufsicht auf eine weitere Aus-
fihrungsform;

Fig. 8 eine Ausflhrungsform der Vorrichtung
mit senkrecht stehenden Formen.

[0024] In der Zeichnung ist die Erfindung in Verbin-

dung mit Kastenformen beschrieben, jedoch laRt sie
sich gleichermaRen bei kastenlosen Formen einsetzen.
[0025] Inden Fig. 1 bis 5 ist beispielhaft ein Gietisch
1 gezeigt, der gegebenenfalls mittels eines Hubzylin-
ders 2 kippbar ist. Unterhalb und neben dem GieRtisch
1 ist ein Schmelzebehalter 3, gegebenenfalls in Form
eines Warmhalteofens angeordnet. In die im Schmelze-
behalter 3 befindliche und unter Uberdruck stehende
Schmelze taucht ein Gieldrohr 4 ein, das am Gieltisch
ausmiindet.

[0026] Aufdem Gieltisch ist die Sandform 5 angeord-
net, die beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel aus einer
Oberkastenform 6 und einer Unterkastenform 7
besteht, in die ferner ein Kern 8 eingesetzt ist. Zwischen
der Oberkastenform 6 und der Unterkastenform 7 sowie
dem Formkern 8 wird der Formhohlraum 9 gebildet. Die
Oberkastenform 6 weist ferner in der Formtrennebene
10 an den Formhohlraum 9 anschlieRende Steiger 11
auf.

[0027] Die Unterkastenform 7 weist an ihrer einen
Seite einen im wesentlichen vertikalen Eingu 12 auf,
an den sich etwa rechtwinklig ein GieRkanal 13
anschlie3t, der im Bereich der tiefsten Stelle des Form-
hohlraums 9 in diesen einmiindet. Der von der Formt-
rennebene 10 her eingeformte Giel’kanal 13 ist bei
diesem Ausflihrungsbeispiel durch einen von der
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Formtrennebene her eingesetzten Kern 14 nach oben
begrenzt. Ein solcher Kern ist nur bei sehr hohen Guf3-
stlicken mit entsprechend tiefem Anschnitt notwendig.
Bei flachen Gufistiicken kann der Gie3kanal 13 unmit-
telbar in der Formtrennebene liegen.

[0028] In der Form ist ferner eine Fiihrung 15 einge-
formt, die beim gezeigten Ausfihrungsbeispiel aus
einer eingesetzten Blichse gebildet ist, die wiederum
aus Kernsand hergestellt ist. Die Fihrung kann aber
auch unmittelbar im Formsand der Form ausgebildet
sein. Beim gezeigten Ausflihrungsbeispiel weist die als
Blichse ausgebildete Fihrung 15 ein radial offenes
Fenster 16 auf, Uber das der Innenraum der Fuhrung 15
mit dem GieRkanal 13 in Verbindung steht.

[0029] In der Flhrung 15 sitzt ein Verschluf3stopfen
17, der als Formkoérper aus Formsand oder Kernsand
gebildet ist. Die Fihrung 15 und der VerschluRstopfen
17 sind so aufeinander angepalt, da® der Verschluf3-
stopfen 17 selbsthemmend in der in Fig. 1 gezeigten
Offnungslage gehalten ist. Gegebenenfalls kann er
auch eingeklebt sein. Stromabwarts des Verschluf3-
stopfens 17 ist in der Flhrung 15 ein Partikelfilter 18
eingesetzt. Die Vorrichtung weist ferner einen externen
Antrieb 19 auf, der beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
als Druckmittelzylinder ausgebildet ist, dessen Kolben-
stange 20 in eine mit dem Einguf} 12 gleichachsige
Bohrung 21 in der Oberkastenform 6 eingreifen kann.
[0030] Fig. 1 zeigt die Ausgangsposition vor dem Gie-
Ren, in der die im GielRrohr 4 stehende Schmelzeséaule
zurlickgesetzt und im Ubrigen drucklos ist. Vor Beginn
des GieRvorgangs wird die Kolbenstange 20 soweit
ausgefahren, dal® sie in Anlage am VerschluR3stopfen
17 gelangt und diesen gegen den Schmelzedruck in
Position halt (Fig. 2). Anschlieflend beginnt der Giel3-
vorgang. Die Schmelze steigt aus dem Gielrohr 4 in
den Eingul® und die Fihrung 15 und von dort tber das
Fenster 16 und den GieRRkanal 13 in den Formhohlraum
9. Ist der Formhohlraum 9 gefiillt, wird der Antrieb 19
angesteuert und verschiebt die Kolbenstange 20 den
VerschluBstopfen 21 nach unten, bis das Fenster 16 in
der Fuhrung 15 Uberdeckt ist (Fig. 3). Unmittelbar
danach kann die Schmelze wieder im Giel3rohr zurlick-
gesetzt werden und nach Ausfahren der Kolbenstange
20 in die Position gemaR Fig. 4 die Form vom Gielrohr
4 abgekoppelt und beispielsweise auf eine neben dem
Gieltisch 1 befindliche Transportbahn 22 abgeschoben
werden. Die Gief3station gemaf Fig. 1 bis 4 kann natir-
lich auch in eine solche Transportbahn 22 integriert
sein.

[0031] Bei horizontal liegenden Formen 5 kann der
VerschluBstopfen 17 auch mit Spiel in der Fihrung sit-
zen und in der Ausgangslage beispielsweise auf dem
Partikelfilter 18 aufliegen. Bei Aufsteigen der Schmelze
im Einguf® 12 wird der VerschluBstopfen 17 durch die
Auftriebskraft angehoben, bis er die Aussparung 16 frei-
gibt und sich in der Offnungslage an einer Ringstufe an
der Fihrung oder bei konischer Ausbildung der Fih-
rung gegen die Fuhrung dichtend abstitzt. Dadurch
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wird das Luftpolster oberhalb des Schmelzespiegels
minimiert und die im verengten Filterquerschnitt
beschleunigte Schmelzefront beruhigt.

[0032] Fig. 5 zeigt eine gegenliber den Fig. 1 bis 4
etwas abgewandelte Ausfihrungsform fir flachere
GuRstlicke, wobei fir gleiche Teile die Bezugszeichen
der Fig. 1 bis 4 ibernommen sind. Die Flihrung 15 ist
auch hier wiederum als vorgeformte Blichse aus Kern-
sand hergestellt, die mit mehreren radial sich 6ffnenden
Fenstern 16 versehen ist, von denen eines auf den
Giell3kanal 13 ausgerichtet ist. Die Fihrung 15 nimmt
wiederum den VerschluRstopfen 17 auf und ferner an
ihrer gegenuberliegenden Seite den Partikelfilter 18.
Somit lassen sich Fiihrung 15, Verschlustopfen 17 und
Partikelfilter 18 vormontieren und diese Einheit in eine
entsprechende Aufnahme an der Unterkastenform 7
einsetzen. Die Oberkastenform 6 weist eine entspre-
chende Aufnahme ein, so dal nach dem Zulegen des
Oberkastens die die Fiihrung 15 bildende Biichse posi-
tioniert ist.

[0033] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemafl Fig. 6
weist die Form 5 mehrere diskrete Formhohlrdume 9
auf, wie sie bei Mehrfachformen Ublich sind. In diesem
Fall ist der Einguf’ 12 zentral angeordnet und gehen von
diesem im wesentlichen radial die Gie3kanale 13 ab. In
der Formtrennebene sitzt wiederum die Fihrung 15 fir
den VerschluRstopfen 17. Die Flihrung 15 weist wenig-
stens zwei diametral gegenuberliegende Fenster 16
auf, die mit jeweils einem GielR3kanal 13 korrelieren. Die
Funktionsweise ist die gleiche wie mit Bezug auf die
Fig. 1 bis 4 mit dem Unterschied, daf} beide Formhoh-
raume 9 Uber den Einguf® 12 und den Innenraum der
Fihrung 15 sowie die beiden Gief3kanale 13 gleichzei-
tig gefillt werden. Nach Ende des Gie3vorgangs wird
der VerschluBstopfen 17 nach unten verschoben, bis er
beide Fenster 16 verlegt.

[0034] Fig. 7 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel einer Form
5 mit vier diskreten Formhohlrdumen 9 und einem zen-
tralen Einguf3, an den die senkrecht dazu verlaufenden
GielRkanale 13 ansetzen. Gleichachsig mit dem Eingu®
ist wiederum eine Fiihrung 15 in Form einer Blichse aus
Kernsand mit vier Fenstern fir jeden Gie3kanal 13 ein-
gesetzt. In der Flihrung 15 ist der Verschluf3stopfen 17
verschiebbar.

[0035] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel geman Fig. 8 ist
die Form 5 senkrecht gestellt. Diese Situation liegt bei-
spielsweise dann vor, wenn die Form auf Paletten 23
transportiert und aus der Transportstrecke in die Verti-
kale herausgekippt wird. In einer solchen Situation wird
die Form von der Seite her abgegossen. Zu diesem
Zweck verlauft das Gielrohr 4 zumindest in seinem
formseitigen Bereich horizontal und liegt der Eingu® 12
gleichfalls etwa horizontal. In die eingu3seitige Form ist
eine Bohrung 24 eingeformt, die im Bereich der Formt-
rennebene ebenso wie die andere Form eine Aufnahme
fur die Fihrung 15 des VerschluRstopfens 17 aufweist.
Ferner ist in der einguRseitigen Form ein Giel3kanal 25
ausgeformt, der in diesem Fall etwa vertikal und im Ubri-
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gen im wesentlichen senkrecht zum Eingul} verlauft.
Der Partikelfilter 18 sitzt in diesem Fall am Ubergang
vom EinguR 12 in den GielRkanal 25. Weiterhin ist seit-
lich der Form 5 der Antrieb 19 mit der Kolbenstange 20
angeordnet, die in die Bohrung 24 eingreift und den Ver-
schluRstopfen 18 aus der gezeigten Offnungslage nach
dem Fullen der Form in die SchlieBlage verschiebt.

[0036] Bei allen Ausfiihrungsformen ist der Verschlul3-
stopfen 15 in der SchlieRlage so angeordnet, da® der
auf ihn wirkende metallostatische Druck der Form senk-
recht zur Fiihrung wirkt, den VerschluRstopfen also glei-
chermalen in der Flhrung verspannt, so dal ein stets
wirksamer Verschlufl gegeben ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum steigenden Niederdruck-GielRen
von Metallen, insbesondere Leichtmetallen, in
geteilten Sandformen (5, 6, 7) mit einem Einguf}
(12) in einer der beiden Formen (7), an den das
Gielrohr (4) eines Schmelzebehilters (3)
anschlieRbar ist und der mit dem tiefsten Bereich
des Formhohlraums (9) in Verbindung steht, und
mit einem in die Form (5) integrierten Verschluf3-
stopfen (17) der nach dem Fllen des Formhohl-
raums (9) mittels eines externen, in die Form
eingreifenden Antriebs (19) in die Schlief3stellung
bringbar ist, dadurch gekennzeichnet, dal zwi-
schen dem EinguB (12) und dem Formhohlraum (9)
ein diese verbindender GielRkanal (13) winklig zu
dem Einguf3 angeordnet ist, und dal} der Ver-
schluf3stopfen (17) als Sandformkdrper ausgebildet
und in einer eingeformten Fihrung (15) der Form
(5) zwischen einer Offnungslage und einer SchlieR-
lage, in der er den GieRRkanal verschlie3t und der
metallostatische Druck der Schmelze in der Form
senkrecht zur Fiihrung (15) auf den VerschluRstop-
fen (17) wirkt, verschiebbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der VerschluRstopfen (17) in der Off-
nungslage selbsthemmend in der Fihrung (15)
gehalten ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal bei horizontal liegenden Formen (5)
der VerschluBstopfen (17) mit Spiel in die Fihrung
(15) eingelegt ist und beim Flllen der Form unter
der Auftriebskraft der Schmelze in die Offnungslage
anhebbar ist, in der er gegen die Fiihrung dichtet.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dal der Sandformkdrper
aus Formsand hergestellt ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da der Sandformkorper
aus Kernsand hergestellt ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daR der Sandformk&rper mit einer
Schlichte geglattet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dall die Fihrung als
Bichse (15) aus Kernsand ausgebildet und in vor-
geformte Aufnahmen der Form (5) eingesetzt ist,
und daB die Biichse sich radial in den GieRRkanal
(13) offnende Aussparungen (16) fur den Schmel-
zelbertritt aufweist, die mittels des in die Blichse
(15) eingesetzten VerschluRstopfens (17) ver-
schlieBbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Fihrung (15) sich von der den
Einguf (12) aufweisenden Form (7) tUber die Formt-
rennebene (10) bis in die andere Form (6) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daf die Biichse (15) in einer zuge-
kehrten Aufnahmen beider Formen (6, 7) angeord-
net ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dal® stromabwérts des
VerschluBstopfens (17) ein Partikelfilter (18) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daf} der Partikelfilter (18)
am Schmelzezulauf der Blichse (15) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dall der Partikelfilter (18) in die Blichse
(15) eingesetzt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daf’ bei horizontal liegen-
den Formen (6, 7) die Fihrung (15) fur den Ver-
schluBstopfen (17) gleichachsig mit dem im
wesentlichen vertikal verlaufenden Einguf3 und der
GieRRkanal (13) etwa horizontal in der unten liegen-
den Form (7) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB} in der oben liegenden Form (6) eine
mit der Fuhrung (15) gleichachsige Bohrung (21)
angeordnet ist, in die der Antrieb (19, 20) fir den
VerschluBstopfen (17) von oben her eingreift.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dal® bei vertikal stehen-
den Formen (5) mit seitlichem Anguf und horizon-
tal liegendem Eingul3 (12) der Gie3kanal (25) etwa
vertikal verlauft und die Fihrung (15) mit dem Ver-
schluf3stopfen (17) etwa parallel oberhalb des Ein-
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16.

17.

18.

19.

gusses (12) zum GieRRkanal

angeordnet ist.

und quer (25)

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet daf in der den Eingu} (12) aufweisenden
Form und parallel zu diesem eine mit der Fiihrung
(15) fur den VerschluB3stopfen (17) gleichachsige
Bohrung (24) angeordnet ist, in die der Antrieb (19,
20) fiur den VerschluBstopfen von der Seite des
Angusses her eingreift.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dal bei Formen (5) mit
mehreren diskreten Formhohlrdumen (9) und zen-
tralem Eingul® (12), der Uber sternférmig angeord-
nete GielRkanéle (13) mit den Formhohlrdumen (9)
verbunden ist, die Fihrung (15) mit dem Verschluf3-
stopfen (17) gleichachsig mit dem Eingu (12)
angeordnet ist und die GieRkanale (13) an der Fiih-
rung (15) ansetzen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dal der Antrieb fir den
VerschluRstopfen (17) ein Druckmittelzylinder (19)
ist, dessen Kolbenstange (20) in die Form (5) ein-
fahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daR die Kolbenstange
(20) des Antriebs (19) vor dem Fillen der Form in
eine den VerschluRstopfen (17) gegen den Druck
der Schmelze in der Offnungslage (12) abstiit-
zende Bereitschaftsstellung verfahrbar ist.
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